








Tujuan utama setiap perusahaan yang bergerak dalam bidang jasa atau manufaktur adalah untuk memenuhi permintaan konsumen dan mendapatkan laba yang sebesar – besarnya. Dengan demikian setiap perusahaan harus memenuhi target produksi yang telah ditetapkan dari permintaan produk. Oleh karena itu perusahaan harus dapat menjalankan strategi bisnisnya yang tepat agar mampu bertahan dalam menghadapi persaingan yang terjadi.
Kemajuan dan perkembangan zaman mengubah cara pandang konsumen dalam memilih sebuah produk yang diinginkan. Salah satunya yaitu dengan melihat mutu dari produk yang diinginkan. Sehingga setiap industri perlu adanya upaya tersendiri untuk meningkatkan mutu produknya. Perbaikan kualitas dan perbaikan proses terhadap sistem produksi secara menyeluruh harus dilakukan jika perusahaan ingin menghasilkan produk yang berkualitas baik dalam waktu yang relatif singkat. Suatu perusahaan dikatakan berkualitas bila perusahaan tersebut mempunyai sistem produksi yang baik dengan proses terkendali. Melalui pengendalian kualitas (quality control) diharapkan bahwa perusahaan dapat meningkatkan efektifitas pengendalian dalam mencegah terjadinya produk cacat (defect prevention), sehingga dapat menekan terjadinya pemborosan dari segi material maupun tenaga kerja yang akhirnya dapat meningkatkan produktivitas.
PT. SAKATAMA merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang pengemasan produk Milo dengan berbagai macam ukuran. Proses produksinya berdasarkan pemesanan (Job Order) dari Nestle. Di dalam proses produksinya, PT. SAKATAMA mengemas beberapa jenis varian ukuran Milo yaitu produk dengan berat 18gr, 35gr, dan 800gr. 
Dari tabel 1.1, persentase kecacatan yang terjadi selama 3 bulan dapat diperoleh yaitu : kemasan berat 18gr rata – rata sebesar 2,33%, kemasan berat 35gr rata – rata sebesar 2,15%, kemasan berat 800gr rata – rata sebesar 2,08%. Jumlah cacat pada tiga jenis kemasan tersebut masih jauh dari target perusahaan yaitu maksimal 2%. Penelitian ini perusahaan lebih mementingkan permasalahan cacat yang sering terjadi, karena lebih berpotensi menimbulkan kerugian yang paling banyak.
Ada 5 kategori jenis cacat antara lain : bocor gusset, bocor vertical, produk trap, dooble seel dan bocor horizontal. Bocor gusset apabila bocor terdapat di ujung kanan dan bawah lipatan sachet, Bocor vertical apabila bocor terdapat di bagian tengah vertical, Produk trap apabila terdapat sisa milo di lipatan atas sachet, Double seel apabila terjadi 2 kemasan gabung jadi 1, Bocor horizontal apabila terdapat di bagian horizontal atas dan bawah. Lebih jelasnya dilihat di lampiran 1.

Tabel 1.1 Cacat Bulan Januari-Maret 2018







Sumber : PT. SAKATAMA









Tabel 1.2 Data Biaya Kerugian cacat produk kemasan sachet 18gr






Sumber : PT. SAKATAMA

Dapat dilihat pada tabel 1.2 total biaya kerugian bulan Januari 2018-Maret 2018 kerugian cacat produk kemasan sachet 18gr sebanyak 213.860 pcs menghabiskan 9.5 roll kemasan = Rp 4.750.000 dan upah tenaga kerja untuk kegiatan reproses = Rp 1.800.000. jadi total biaya kerugian = Rp 6.550.000.
Data cacat produk tiap kategori ditabelkan pada tabel 1.3. jenis cacat kemasan produk 18gr selama 3 bulan adalah cacat bocor horizontal yang berjumlah 47,590 pcs dengan perentasi 22,3%, yang kedua cacat double seel yang berjumlah 44.200 pcs dengan persentasi 20,7%, yang ketiga cacat pruduk trap yang berjumlah 41,690 pcs dengan persentasi 19,5%, yang keempat cacat bocor vertikal berjumlah 40,695 pcs dengan persentasi 19,0%, yang terakhir cacat bocor gusset berjumlah 39,685 dengan persentasi 18,6%. 

Tabel 1.3  Data Jenis Cacat kemasan  sachet 18gr Periode Januari-Maret 2018






Sumber : PT. SAKATAMA

Apabila produk cacat terlalu banyak, perusahaan akan mengalami kerugian yang dapat menghambat jalannya proses produksi tersebut. Keunggulan dari penerapan six sigma menurut (Pande Peter.2000) pengurangan biaya, perbaikan produktivitas, pertumbuhan pangsa pasar, retensi pelanggan, pengurangan waktu siklus, pengurangan cacat dan pengembangan produk/jasa. Penelitian ini menggunakan metode six sigma untuk mencari sebab serta solusi atau alat bantu sehingga persentasi dapat ditekan menjadi sekecil mungkin dan mencapai target perusahaan.

1.2	Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, maka permasalahan yang akan diteliti adalah “Bagaimana upaya peningkatan kualitas pada produk kemasan sachet milo dengan metode six sigma  di PT. SAKATAMA?”.

1.3	Tujuan Penelitian
Berdasarkan perumusan masalah di atas, maka penelitian ini disusun dengan tujuan :
1.	Mengidentifikasi jenis defect pada produk kemasan sachet Milo
2.	Mengidentifikasi tingkat DPMO dan Sigma Level
3.	Mengidentifikasi faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya cacat sehingga menyebabkan menurunnya tingkat kualitas produksi di PT. SAKATAMA dengan menggunakan metode six sigma.
4.	Membuat usulan rancangan perbaikan yang diharapkan mampu secara tepat untuk meningkatkan kualitas pada produk kemasan sachet milo.
. 
1.4	Manfaat Penelitian
Manfaat yang dapat diambil dari penyusunan penelitian ini diantaranya adalah:
1.	Mengetahui jenis defect pada produk kemasan sachet Milo
2.	Mengetahui tingkat DPMO dan Sigma Level
3.	Mengetahui faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya cacat sehingga menyebabkan menurunnya tingkat kualitas produksi di PT. SAKATAMA.
4.	Adanya penelitian ini sebagai bahan acuan usulan rancangan perbaikan yang diharapkan mampu secara tepat untuk meningkatkan kualitas pada produk kemasan sachet milo.

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah dari penelitian adalah :
1.	Pengambilan data penelitian dilakukan dalam 3 bulan ( Januari–Maret 2018).
2.	Penelitian fokus pada permasalahan cacat produk yang sering terjadi. 
3.	Penelitian dilakukan menggunakan satu siklus DMAI / usulan.
4.	Data yang diambil bersifat data atribut.

1.6	Asumsi – asumsi
1.	Tidak adanya perubahan kebijakan dari pihak perusahaan.
2.	Mesin, peralatan industri dan pekerja dalam keadaan baik.
3.	Selama dilakukan penelitian permintaan untuk melakukan produksi pengemasan Milo selalu ada.
4.	SDM selalu ada setiap pergantian shif.
5.	Persediaan raw material selalu ada.

1.7	Sistematis Penelitian
Laporan hasil penelitian ini ditulis dengan menggunakan sistematika penulisan sebagai berikut :

BAB I 	:PENDAHULUAN
Membahas Pendahuluan yang berisikan latar belakang penelitian, perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, asumsi – asumsi dan sistemetika penulisan.
BAB II	:TINJAUAN PUSTAKA
Dijelaskan teori tentang kualitas, FMEA, Six Sigma, DMAIC yang dapat diterapkan untuk menganalisa data-data hasil penelitian serta mendasari metode – metode yang dipakai dalam pemecahan masalah.
BAB III	:METODE PENELITIAN
Membahas tentang metodologi penelitian  yang  berisikan  jenis data yang diambil, cara pengambilan data, metode pengolahan data dan analisa data.
BAB IV	:PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Berisikan pengumpulan dan pengolahan  data  yang  diperlukan dalam memecahkan masalah. Data – data bisa merupakan data kualitatif maupun data kuantitatif yang diambil dari perusahaan, serta melihat literature-literature untuk pengolahan data.
BAB V	:ANALISIS DAN INTERPRESTASI
Bab ini memaparkan hasil analisis beserta proses sensitivitas dari instrument yang dipilih, model yang digunakan dan dikembangkan setelah maupun data penelitian sudah didapatkan.
BAB VI	:KESIMPULAN DAN SARAN
Pada bab ini berisikan tentang kesimpulan yang diambil dari seluruh rangkaian pembahasan yang telah dilakukan, selain itu juga berisikan saran-saran yang diharapkan dapat dijadikan bahan pertimbangan untuk melakukan perbaikan pada lingkungan obyek penelitian dan perbaikan pada penelitian yang sama.
DAFTAR PUSTAKA
LAMPIRAN
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